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	Какими бы качественными не были металлообрабатывающие станки, какие бы меры не предпринимались по подавлению различных факторов, вызывающих потерю точности, учесть их все не представляется возможным.
	Управление точностью станков заключается в решении двух задач: получение информации о точности процесса обработки и своевременное внесение соответствующей поправки в относительное расположение, и движение рабочих органов станка.
	Проектирование высокоэффективных систем управления сложными динамическими объектами требует учета многих факторов, влияние которых ранее в теории и практике не учитывалось (или учитывалось слабо). Рост производительности труда, качества продукции, экономической эффективности производства за счет его автоматизации и повышения эффективности процессов управления становятся практически единственными источниками дальнейшего развития производства.
	Все методы управления точностью можно сгруппировать по информационному признаку в три группы:
1.	Управление по результатам предварительного измерения.
2.	Управление по результатам текущих измерений в процессе работы станка.
3.	Управление по результатам измерений готовых изделий.
	Кроме того, следует различать ручной способ управления и автоматический.
	Суть первого метода, основанного на измерении геометрических параметров заготовок, инструмента и станка с последующим расчетом сил и динамических нагрузок, и внесением соответствующей поправки в работу системы. Главным преимуществом является возможность внесения поправки без запаздывания. Однако метод не позволяет учитывать объем случайных факторов, действующих во время обработки. 
	Этим методом удается скомпенсировать большую часть систематической составляющей погрешности.
	Для реализации данного подхода в условиях концевого фрезерования разработана структурная схема. Разработаны алгоритмы, позволяющие принимать решения об изменении траектории движения инструмента, режимов резания. И внесения этих изменений в УП до её выполнения на станке, что позволит свести к минимуму действие систематической погрешности при обработке.


